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PT. New Suburtex merupakan perusahaan yang bergerak dalam 
bidang industri yaitu memproduksi kain printing. Dalam melakukan kegiatan 
produksinya sangat berkaitan dengan persediaan bahan baku yang 
merupakan komponen penting yang harus tersedia untuk kelancaran proses 
produksi. Bahan baku yang digunakan adalah kain. Penelitian ini bertujuan 
untuk mengetahui pengendalian persediaan bahan baku PT. New Suburtex 
yang akan dibandingkan dengan pengendalian persediaan bahan baku 
menggunakan metode EOQ. Dari hasil perhitungan yang telah dilakukan 
dengan membandingkan kebijakan pengelolaan persediaan bahan baku 
yang sekarang berlaku diperusahaan dengan metode EOQ dalam 
pengadaan bahan baku, maka dapat diperoleh kesimpulan bahwa dengan 
mengguanakan metode EOQ hasilnya lebih efisien. Hal ini dapat dilihat 
dengan jumlah pembelian rata-rata sebesar 94770,4 meter setiap kali pesan 
dengan jumlah pemesanan 12 kali dalam setahun dan biaya persediaannya 
sebesar Rp 7.876.464,1, sedangkan bila mengguanakan metode EOQ 
jumlah pemesanannya sebesar 396103 meter dengan jumlah pemesanan 3 
kali dalam setahun. Dengan jumlah biaya yang dikeluarkan adalah Rp 
3.564.927,2.  
 Untuk mengantisipasi hal-hal yang tidak diinginkan berkaitan dengan 
persediaan bahan baku, metode EOQ memberikan saran kepada 
perusahaan untuk menyediakan persediaan pengaman sebesar 162151,1 
meter dan melakukan pemesanan bahan kembali saat bahan baku berjumlah 
26535,6 meter. Dengan Metode EOQ ini dapat menghindari terjadinya 
keterlambatan penyediaan bahan baku, karena penyediaan bahan baku 
dapat dipastikan konstan dan sesuai lead time. Maka untuk mencapai tujuan 
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A.  Latar Belakang Masalah 
Persediaan sebagai kekayaan perusahaan, memiliki peranan penting 
dalam operasi bisnis. Dalam pabrik (manufacturing), persediaan dapat terdiri 
dari : Persediaan bahan baku, Bahan pembantu, Barang dalam proses 
(WIP), barang jadi dan persediaan suku cadang. Dalam sebuah organisasi, 
seperti perusahaan tekstil kebanyakan memiliki persediaan agar mampu 
memberikan pelayanan yang terbaik pada pelanggan. Dalam sebuah 
perusahaan yang baik harus dapat mempertahankan persediaan bahan 
baku, agar dapat melakukan proses produksi dengan lancar, serta yang 
terpenting adalah dapat memenuhi permintaan konsumen. 
Dalam manajemen persediaan terdapat tahap-tahap pokok 
persediaan yang terdapat dalam suatu sistem produksi-distribusi dari bahan-
bahan mentah dan pemesanan suplai melalui proses produktif, yang tercapai 
puncaknya sehingga tersedia untuk digunakan. Dalam sistem ini, mula-mula 
sekali haruslah kita mempunyaih bahan baku dan suplai agar dapat 
melaksanakan proses produksi. Bila kita ingin dapat menghasilkan sesuatu 
dengan biaya yang paling sedikit dan menurut jadwal yang dikehedaki, maka 
barang-barang dan suplai ini harus tersedia. Karena itu kita harus 
mengadakan kebijakan-kebijakan yang menentukan kapan melengkapi 
persediaan ini dan berapa banyak yang harus dipesan pada suatu waktu. 
Persoalan-persoalan ini ada hubungannya dengan potongan harga dan 
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karena perlu adanya jaminan agar kelambatan-kelambatan dalam waktu 
suplai dan kenaikan sementara dari kebutuhan-kebutuhan tidak akan 
mengganggu operasi yang akan dilaksanakan. 
Sebagai bagian dari proses konversi dalam sistem produksi terdapat 
persediaan dalam proses, yang diubah menjadi persediaan barang jadi. 
Tingkat-tingkat persediaan barang jadi tergantung kepada kebijakan yang 
digunakan untuk menentukan lot (kumpulan) produksi dan penjangkaan 
waktunya serta wajib pemakaian yang ditetapkan oleh pesanan para 
distributor. Bagi barang-barang dengan volume tinggi akan lebih tepat 
kebijakan yang berbeda-beda untuk produksi dan perlengkapan persediaan 
dibanding barang-barang volume menengah atau rendah. Keputusan-
keputusan ukuran lot produksi dan penjangkaan waktu penting sekali 
hubungannya dengan penggunaan personalia dan peralatan secara 
ekonomis dan mungkin untuk produksi barang dengan volume tinggi secara 
kontinu. Sebaliknya, barang-barang volume rendah hanya akan dihasilkan 
secara berkala dalam lot ekonomis. 
Seharusnya dengan adanya kebijakan persediaan bahan baku yang 
diterapkan dalam perusahaan, biaya persediaan tersebut dapat ditekan 
sekecil mungkin. Untuk meminimumkan biaya persediaan tersebut dapat 
digunakan analisis “Economic Order Quantity” (EOQ). EOQ adalah volume 
atau jumlah pembelian yang paling ekonomis untuk dilakukan pada setiap 
kali pembelian (Prawirosentono,2001:49). Metode EOQ berusaha mencapai 
tingkat persediaan yang seminimum mungkin, biaya rendah dan mutu yang 
lebih baik. Perencanaan metode EOQ dalam suatu perusahaaan akan 
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mampu meminimalisasi terjadinya out of stock sehingga tidak mengganggu 
proses dalam perusahaan dan mampu menghemat biaya persediaan yang 
dikeluarkan oleh perusahaan karena adanya efisisensi persediaan bahan 
baku di dalam perusahaan yang bersangkutan. Selain itu dengan adanya 
penerapan metode EOQ perusahaan akan mampu mengurangi biaya 
penyimpanan, penghematan ruang, baik untuk ruangan gudang dan ruangan 
kerja, menyelesaikan masalah-masalah yang timbul dari banyaknya 
persediaan yang menumpuk sehingga mengurangi resiko yang dapat timbul 
karena persediaan yang ada digudang seperti kayu yang sangat rentan 
terhadap api. Analisis EOQ ini dapat digunakan dengan mudah dan praktis 
untuk merencanakan berapa kali suatu bahan dibeli dan dalam kuantitas 
berapa kali pembelian.  
PT. New Suburtex merupakan perusahaan yang bergerak dibidang 
industri tekstil, yang kegiatan utamanya adalah memproduksi Kain printing. 
Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi tekstil ini adalah kain 
dan dalam pelaksanaan proses produksinya bahan baku tersebut selalu 
tersedia untuk kelancaran proses produksi. Oleh sebab itu perlu 
dilaksanakan perencanaan dan pengendalian bahan baku yang lebih efisien, 
maka dilakukan analisis dengan Metode EOQ sebagai salah satu pilihan 
sebagai perbandingan antara kebijakan yang telah dilaksanakan. Sehingga 
perusahaan dapat memilih kebijakan mana yang lebih efisien dalam hal 
pengeluaran biaya persediaan atau total biaya persediaan. 
Dari asumsi di atas penulis meneliti penerapan metode EOQ pada 
manajemen penyediaan bahan baku yang ada di perusahaan PT. New 
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Suburtex. Dan penulis mendiskripsikan melalui karya tulis ini dengan 
mengambil judul : ‘‘ANALISIS MANAJEMEN PERSEDIAAN DENGAN 
METODE EOQ PADA OPTIMALISASI PEMESANAN BAHAN BAKU KAIN 
DI PT. NEW SUBURTEX’’ 
B. Rumusan Masalah 
Dari uraian latar belakang dapat dirumuskan permasalahan sebagai 
beriku :  
1. Berapa kali frekuensi dalam satu periode pembelian bahan baku 
dilakukan, bila perusahaan PT. New Suburtex menetapkan metode 
Economic Order Quantity (EOQ)?  
2. Berapa total biaya persediaan bahan baku bila perusahaan menetapkan 
kebijakan Economic Order Quantity (EOQ)?  
3. Berapakah Safety Stock dan Re Order Point PT. New Suburtex pada 
perhitungan Metode EOQ? 
4. Bagaimanakah total biaya persediaan bahan baku menggunakan 
kebijakan perusahaan dibandingkan dengan menggunakan metode 
EOQ? 
C.  Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis :  
1. Frekuensi pembelian bahan baku dan jumlah kebutuhan bahan baku 
yang optimal pada PT. New Suburtex. 
2. Total biaya persediaan PT. New Suburtex. 
3. Safety Stock (Persediaan Pengaman) dan Re Order Point (Titik 
Pemesanan Kembali) PT. New Suburtex pada perhitungan Metode EOQ 
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4. Perbandingan antara total biaya persediaan menggunakan kebijakan 
perusahaan dengan kebijakan menggunakan metode EOQ. 
D.  Manfaat Penelitian 
Dari pelaksanaan praktek kerja lapangan diharapkan dapat dirasakan 
dan dimanfaatkan oleh semua pihak, antara lain : 
1. Manfaat bagi Mahasiswa 
a. Memperoleh ilmu pengetahuan baik teori maupun praktek khususnya 
dibidang analisis manajemen persediaan bahan baku. 
b. Memperoleh pengalaman tentang suasana dunia kerja yang 
sesungguhnya. 
c. Memperoleh kesempatan untuk menganalisis permasalahan 
persediaan bahan baku di suatau perusahaan. 
2. Manfaat bagi perusahaan 
Sebagai bahan pertimbangan dalam pengambilan keputusan, terutama 
dalam hal pengendalian persediaan bahan baku di perusahaan. 
E.  Metode Penelitian 
a. Desain Penelitian 
Dalam penelitian ini penulis menggunakan metode studi kasus 
dengan metode EOQ yang merupakan penerapan persediaan dari Prinsip 
manajemen persediaan, yaitu mengambil suatu masalah kemudian 






b. Objek dan Lokasi Penelitian 
Objek dan lokasi Penelitian dilakukan di PT.  New Suburtex yang 
merupakan distributor dan salah satu perusahaan pembuatan kain. 
Perusahaan berlokasi di Jl. Raya Solo-Sragen Km 14 Karangayar. 
c. Jenis dan Sumber Data 
1. Data Primer 
Data primer bersumber dari hasil observasi dan wawancara dengan 
tenaga kerja yang langsung terlibat dalam pelaksanaan pengendalian 
persediaan, yaitu : 
a)  Persediaan bahan baku tahun 2008 
b)  Produksi barang tahun 2008 
2. Data Sekunder 
Data sekunder bersumber dari informasi perusahaan, yaitu : 
a) Sejarah berdirinya PT. New Suburtex. 
b) Struktur Organisasi PT. New Suburtex. 
c) Daftar harga bahan PT. New Suburtex  
Penulis menggunakan metode pengumpulan data yaitu : 
1) Interview atau wawancara yang merupakan bentuk komunikasi 
verbal yang bertujuan untuk memperoleh informasi.  
2) Metode Pembahasan Dokumentasi 
Yaitu suatu metode pengumpulan data yang dilakukan dengan 





3) Studi Pustaka 
Yaitu dengan mempelajari buku, artikel lain yang membantu 
memecahkan masalah yang mendasari penelitian. 
F.  Metode Analisis Data  
Teknik analisis data ini berupa : 
1. Analisis Deskriptif 
Yaitu teknik dengan membuat deskripsi atau paparan secara sistematis 
dan akurat yang berkaitan erat dengan persediaan bahan baku di PT. 
New Suburtex. 
2. Optimalisasi Keputusan  
Yaitu teknik untuk melakukan sintesa suatu keputusan optimal dalam 
bidang manajemen industri. Dengan beberapa alat pendukung yaitu 
penggunakan teknik matematika dan operations research yang akan 

































Dari gambar di atas dapat dijelaskan bahwa bahan baku sebelumya 
dievaluasi terlebih dahulu dalam data kebutuhan bahan baku sebelum 
menerapkan metode yang akan digunakan. Bahan baku merupakan 
kebutuhan utama dalam proses produksi karena tanpa adanya bahan baku 
perusahaan tidak dapat memproduksi barang (output). 
Kebijakan Pembelian Bahan 
Baku Perussahaan 
Kebijakan Pembelian Bahan 
Baku dengn metode EOQ 
Biaya Pemesanan dan Biaya 
Penyimpanan 
Biaya Pemesanan dan Biaya 
Penyimpanan 
Perbandingan Total Biaya Persediaan Antara 
Kebijakan Perusahaan dengan EOQ 
Pemilihan Kebijakan Persediaan Bahan Baku 
Perhitungan dengan 
Kebijakan Perusahaan 
Perhitungan dengan Metode 
EOQ 
Penentuan Safety Stock dan 
Re Order point 
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Kebutuhan bahan baku pada suatu perusahaan tidaklah tetap, tetapi 
akan mengalami naik turun. Jadi dibutuhkan manejemen persediaan bahan 
baku yang baik agar tidak terjadi stockout (kurangnya bahan) sehingga 
proses pengolahan terhenti, ataupun terjadi overstock (kelebihan bahan 
baku) yang akan memacu pengeluaran biaya simpan yang tinggi. Maka 
digunakan metode EOQ agar dapat mengoptimalkan manajemen persediaan 
yang ada. Setelah itu dapat dilakukan penarikan kesimpulan tentang total 
biaya persediaan yang telah diterapkan perusahaan dengan metode EOQ. 
Setelah diketahui hasil perbandingannya, maka tahap terakhir adalah 
penentuan biaya persediaan yang lebih efisien dengan pertimbangan- 



















A. Definisi dan Fungsi Persediaan 
Persediaan adalah sumber daya menganggur (ide resource) yang 
menunggu proses lebih lanjut. Yang dimaksud dengan proses lebih lanjut 
tersebut adalah berupa kegiatan produksi pada sistem manufaktur, kegiatan 
pemasaran pada sistem distribusi ataupun kegiatan konsumsi pangan pada 
sistem rumah tangga (Nasution, 2003:103). 
Adapun alasan diperlakukannya persediaan oleh suatu perusahaan 
pabrik adalah karena : 
1. Dibutuhkannya waktu untuk menyelesaikan operasi produksi untuk 
memindahkan produk dari suatu tingkat ke tingkat proses lain, yang 
disebut persediaan dalam proses pemindahan. 
2. Alasan organisasi, untuk memungkinkan satu unit atau bagian membuat 
skedul oprasionalnya secara bebas, tidak tegantung dari bahan 
lainnya.(Assauri, 1969 : 252) 
Adapun fungsi – fungsi persediaan adalah sebagai berikut : 
1. Fungsi Decoupling 
Adalah persediaan yang memungkinkan perusahaan dapat memenuhi 
permintaan langganan tanpa tergantung supplier.  
2. Fungsi Economic Lot Sizing 
Persediaan ini perlu mempertimbangkan penghematan-penghematan 
atau potongan pembelian, biaya pengangkutan per unit menjadi lebih 
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murah dan sebagainya. Dikarenakan perusahaan melakukan pembelian 
dalam kuantitas yang lebih besar, disbanding biaya-biaya yang timbul 
karena besarnya persediaan (biaya sewa gudang, investasi, resiko dan 
sebagainya). 
3. Fungsi Antisipasi 
Apabila perusahaan menghadapi fluktuasi permintaan yang dapat 
diramalkan berdasarkan data masa lalu, yaitu permintaan musiman 
(seasional inventories) (Rangkuti, 1989 : 89). 
B. Jenis Persediaan 
Persediaan sebagai kekayaan perusahaan, memiliki peranan penting 
dalam operasi bisnis. Dalam pabrik jenis-jenis persediaan dapat berupa : 
1. Persediaan bahan baku (raw materials). Bahan mentah dapat diperoleh 
dari sumber-sumber alam atau dibeli dari para supplier dan atau dibuat 
sendiri oleh perusahaan untuk digunakan dalam produksi selanjutnya. 
2. Persediaan suku cadang (purchased/ components parts), yaitu 
persediaan barang-barang yang terdiri dari komponen-komponen yang 
diperoleh perusahaan lain, di mana secara langsung dapat dirakit menjadi 
suatu produk. 
3. Bahan pembantu (supplies), yaitu persediaan barang-barang yang 
diperlukan dalam proses produksi, tetapi tidak merupakan bagian atau 
komponen barang jadi. 
4. Barang dalam proses (work in process), yaitu persediaan barang-barang 
yang merupakan keluaran dari tiap-tiap bagian dalam proses produksi 
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atau yang telah menjadi suatu bentuk, tetapi masih perlu diproses lebih 
lanjut menjadi barang jadi. 
5. Barang jadi (finished goods), yaitu persediaan barang-barang yang telah 
selesai diproses atau diolah dalam pabrik dan siap untuk dijual atau 
dikirim kepada pelanggan (Hasnan dan Suad, 1993). 
C. Tujuan Persediaan  
Pada prinsipnya semua perusahaan melaksanakan proses produksi 
akan menyelenggarakan persediaan bahan baku untuk kelangsungan proses 
produksi dalam perusahaan tersebut. Beberapa hal yang menyangkut tujuan 
menyelenggarakan persediaan bahan baku adalah:  
1. Bahan yang akan digunakan untuk pelaksanaan proses produksi 
perusahaan tersebut tidak dapat dibeli atau didatangkan secara satu 
persatu dalam jumlah unit yang diperlukan perusahaan serta pada saat 
barang tersebut akan dipergunakan untuk proses produksi perusahaan 
tersebut. Bahan baku tersebut pada umumnya akan dibeli dalam jumlah 
tertentu, dimana jumlah tertentu ini akan dipergunakan untuk menunjang 
pelaksanaan proses produksi perusahaan yang bersangkutan dalam 
beberapa waktu tertentu pula. Dengan keadaan semacam ini maka 
bahan baku yang sudah dibeli oleh perusahaan namun belum 
dipergunakan untuk proses produksi akan masuk sebagai persediaan 
bahan baku dalam perusahaan tersebut. 
2. Apabila perusahaan tidak mempunyai persediaan bahan baku, sedangkan 
bahan baku yang dipesan belum datang maka pelaksanaan proses 
produksi dalam perusahaan tersebut akan terganggu. Ketiadaan bahan 
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baku tersebut akan mengakibatkan terhentinya pelaksanaan proses 
produksi pengadaan bahan baku dengan cara tersebut akan membawa 
konsekuensi bertambah tingginya harga beli bahan baku yang 
dipergunakan oleh perusahaan. Keadaan tersebut tentunya akan 
membawa kerugian bagi perusahaan.  
3. Untuk menghindari kekurangan bahan baku tersebut, maka suatu 
perusahaan dapat menyediakan bahan baku dalam jumlah yang banyak. 
Tetapi persediaan bahan baku dalam jumlah besar tersebut akan 
mengakibatkan terjadinya biaya persediaan bahan yang semakian besar 
pula. Besarnya biaya yang semakin besar ini berarti akan mengurangi 
keuntungan perusahaan. Disamping itu, resiko kerusakan bahan juga 
akan bertambah besar apabila persediaan bahan bakunya besar    
(Ahyari, 2003 : 150) 
D. Pengendalian Persediaan 
Pengendalian persediaan bahan baku merupakan suatu kegiatan 
untuk menentukan tingkat dan komposisi daripada persediaan bahan baku 
dan barang hasil produksi sehingga perusahaan dapat melindungi 
kelancaran produksi dengan efektif dan efisien (Assauri, 1999 :176). 
Semakin tidak efisien pengendalian persediaan semakin besar tingkat 
persediaan yang dimiliki oleh suatu perusahaan. Oleh karena itu perlu 
dipertimbangkan dua aspek yaitu keluwesan dan tingkat persediaan, dalam 
pengendalian persediaan (Hasnan, 1993 : 159). 
Pengendalian persediaan merupakan serangkaian kebijakan 
pengendalian untuk menentukan tingkat persediaan yang harus dijaga, 
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kapan pesanan untuk menambah persediaan harus dilakukan dan berapa 
besar pesanan harus diadakan (Herjanto, 1999 : 219). 
E. Tujuan Pengendalian Persediaan 
Menurut Assauri (1999 : 177) pengawasan persediaan bahan baku 
bertujuan untuk : 
1. Menjaga agar jangan sampai perusahaan kehabisan persediaan yang 
dapat mengakibatkan terhentinya proses produksi.  
2. Menjaga agar persediaan tidak berlebihan sehingga biaya yang 
ditimbulkan tidak menjadi lebih besar pula. 
3. Menjaga agar pembelian secara kecil-kecilan dapat dihindari karena 
mengakibatkan biaya pemesanan yang tinggi. 
Menurut Herjanto (1999 : 220) pengendalian persediaan bertujuan untuk 
menentukan dan menjamin tersedianya persediaan yang tepat dalam 
kuantitas dan waktu yang tepat. 
F. Keputusan dalam Manajemen Persediaan 
Sasaran akhir dari manajemen persediaan adalah untuk 
meminimumkan biaya dalam perubahan tingkat persediaan. Untuk 
mempertahankan tingkat persediaan yang optimum, diperlukan jawaban atas 
dua pertanyaan mendasar sebagai berikut : 
1. Kapan melakukan pemesanan ? 
2. Berapa jumlah yang harus dipesan dan kapan melakukan pemesanan 
kembali ? 
Menurut Yamit (1998 : 217), untuk menjawab pertanyaan kapan melakukan 
pemesanan, dapat dilakukan dengan tiga pendekatan, yaitu :  
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1. Pendekatan titik pemesanan kembali (reorder point approach). 
2. Pendekatan tinjauan periodik (periodic review approach). 
3. Material requipment planning approach (MRP)  
Menurut Yamit (1998 : 219) biaya dalam keputusan persediaan terdapat lima 
kategori, sebagai berikut :  
a. Biaya pemesanan (ordering cost) 
Adalah biaya yang dikaitkan dengan usaha untuk mendapatkan bahan 
baku atau barang dari luar. 
b. Biaya penyimpanan (carrying cost atau holding cost) 
Adalah biaya yang memiliki komponen utama yaitu biaya modal, biaya 
simpan, dan biaya resiko. 
c. Biaya kekurangan persediaan (stock-out cost) 
Adalah biaya yang terjadi apabila persediaan tidak tersedia di gudang 
ketika dibutuhkan untuk produksi atau ketika langganan memintanya. 
d. Biaya yang dikaitkan dengan kapasitas 
Adalah biaya yang terjadi karena perubahan dalam kapasitas produksi. 
e. Biaya bahan atau barang itu sendiri 
Adalah harga yang harus dibayar atas item yang dibeli. Biaya ini akan 
dipengaruhi oleh besarnya diskon yang diberikan oleh supplier. 
G. Bahan Baku 
1. Pengertian Bahan Baku 
Menurut Nasution (2003 : 103) ”bahan baku, yaitu yang 
merupakan input dari proses transformasi menjadi produk jadi. Cara 
membedakan apakah bahan baku termasuk bahan penolong dengan 
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mengadakan penelusuran terhadap elemen-elemen atau bahan-bahan ke 
dalam produk jadi. Cara pengadaan bahan baku bisa diperoleh dari 
sumber-sumber alam, petani atau membeli, misalnya serat diolah menjadi 
benang-benang”. 
2. Arti Penting Bahan Baku  
Perusahaan perlu mengadakan persediaan bahan baku, hal ini 
dikarenakan bahan baku tidak bisa tersedia setiap saat. Menurut Ahyari 
(1992 : 150) perusahaan akan menyelenggarakan persediaan bahan 
baku, hal ini disebabkan oleh : 
a. Bahan baku yang digunakan untuk proses produksi dalam 
perusahaan tidak dapat didatangkan secara satu persatu sebesar 
jumlah yang tidak diperlukan serta pada saat bahan tersebut 
dipergunakan. 
b. Apabila bahan baku belum atau tidak ada sedangkan bahan baku 
yang dipesan belum datang maka kegiatan produksi akan berhenti 
karena tidak ada bahan baku untuk kegiatan proses produksi.  
c. Persediaan bahan baku yang terlalu besar kemungkinan tidak 
menguntungkan perusahaan karena biaya penyimpanannya terlalu 
besar. 
3. Faktor yang mempengaruhi persediaan bahan baku antara lain:  
a. Perkiraan pemakaian bahan baku 
b. Harga bahan baku 
c. Biaya-biaya persediaan 
d. Kebijaksanaan pembelanjaan 
 33 
 
e. Pemakaian bahan baku 
f. Waktu tunggu 
g. Model pembelian bahan 
H. Metode EOQ (Economic Order Quantity) 
Metode Economic Order Quantity ( EOQ), metode ini dapat digunakan 
baik untuk barang-barang yang dibeli maupun yang diproduksi sendiri. 
Metode EOQ adalah nama yang biasa digunakan untuk barang-barang yang 
dibeli, sedangkan ELS (economic lot size) digunakan untuk barang-barang 
yang diproduksi secara internal. Perbedaan pokoknya adalah bahwa, untuk 
ELS biaya pemesanan (ordering cost) meliputi biaya penyiapan pesanan 
untuk dikirim ke pabrik dan biaya penyiapan mesin-mesin (setup cost) yang 
diperlukan untuk mengerjakan pesanan. Metode EOQ digunakan untuk 
menentukan kuantitas pesanan persediaan yang meminimumkan biaya 
langsung penyimpanan persediaan dan biaya kebalikannya (inverse cost) 
pemesanan persediaan (Handoko, 1999 : 113). 
Asumsi dasar untuk menggunakan metode EOQ adalah : 
1. Permintaan dapat ditentukan secara pasti dan konstan sehingga biaya 
stocout dan yang berkaitan dengan kapasitasnya tidak ada. 
2. Item yang dipesan independent dengan item yang lain. 
3. Pemesan diterima dengan segera dan pasti. 
4. Harga item yang konstan. 










D =Penggunaan atau permintaan yang diperkirakan per periode waktu 
S =Biaya pemesanan (persiapan pesanan dan mesin) per pesanan 
C =Biaya penyimpanan per unit per tahun 
Model EOQ di atas dapat diterapkan bila anggapan-anggapan 
berikut terpenuhi : 
1. Permintaan akan produk adalah konstan, seragam dan diketahui. 
2. Harga per unit adalah konstan. 
3. Biaya penyimpanan per unit per tahun (C) adalah konstan. 
4. Biaya pemesanan per pesanan (S) adalah konstan. 
5. Waktu antara pesanan dilakukan dan barang-barang diterima adalah 
konstan 
6. Tidak terjadi kekurangan bahan atau back orders. 
Total Annual Cost (TOC) atau biaya total adalah jumlah dari Total 
Carrying Cost (TCC) atau biaya penyimpanan dan Total Ordering Cost 
(TOC) atau biaya pemesanan. TCC di dapat dari asumsi bahwa separuh dari 
jumlah pemesanan yang akan disimpan dan TOC adalah biaya pemesanan 
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I.  Titik Pemesanan Ulang (Re Order Point) 
 Apabila jangka waktu antara pemesanan bahan baku dengan 
datangnya bahan ke dalam perusahaan berubah-ubah, maka perlu 
ditentukan waktu tunggu yang optimal. Pemilihan waktu tunggu yang optimal 
digunakan untuk menentukan pemesanan kembali dari bahan baku 
perusahaan tersebut, agar resiko perusahaan dapat ditekan seminimal 
mungkin. 
Model persediaan sederhana menggunakan asumsi bahwa penerimaan 
sebuah pesanan akan diterima dengan segera jika tingkat persediaan bahan 
di dalam perusahaan dalam titik nol. Bagaimanapun waktu antara 
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Dalam penentuan waktu tunggu dikenal dengan dua macam biaya : 
1. Biaya penyimpanan tambahan, biaya yang harus dibayar karena adanya 
surplus bahan baku. 
2. Biaya kekurangan bahan, biaya yang harus dibayar karena kekurangan 
bahan untuk keperluan proses produksi biaya untuk bahan baku 
pengganti. 
J.  Persediaan Pengaman (Safety Stock) 
 Persediaan pengaman sering juga disebut sebagai persediaan besi 
(iron stock) adalah suatu persediaan yang dicadangkan sebagai pengaman 
dari kelangsungan proses produksi perusahaan untuk menghindari terjadinya 
kekurangan barang. Persediaan pengaman ini merupakan sejumlah unit 
tertentu dimana unit ini akan tetap ditahankan walau bahan bakunya dapat 
berganti dengan yang baru. Untuk menentukan persediaan pengaman ini 
dipergunakan analisis statistik dengan melihat dan memperhitungkan 
penyimpangan – penyimpangan yang sudah terjadi antara perkiraan bahan 
baku dengan pemakaian sesungguhnya dapat diketahui besarnya standar 
dari penyimpangan tersebut. Manajemen perusahaan akan menentukan 
seberapa jauh penyimpangan – penyimpangan yang terjadi tersebut agar 
dapat ditolerir. Jika persediaan pengaman terlalu banyak akan 
mengakibatkan perusahaan menaggung biaya penyimpanan terlalu mahal. 









A.  Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah Berdirinya PT. New Suburtex 
PT. New Suburtex yang dulunya bernama CV. Suburtex yang 
bergerak di bidang tekstil yaitu proses weaving dan printing serta 
finishing. Perusahaan ini berdiri pada tahun 1982 dengan produk 
utamanya adalah kain tenun. Dalam mengolah produksinya, perusahaan 
ini mengalami perkembangan yang sangat pesat seghingga pada tahun 
1991 CV. Suburtex yang sekarang menjadi PT. New Suburtex (pada 
tahun 2006) mengembangkan (ekspasi) proses produksinya sampai pada 
proses printing finishing.  
Perusahaan ini dikelola oleh Bapak Sumailin Haryono, dimana 
perusahaan didirikan guna memenuhi kebutuhan masyarakat dalam hal 
ini adalah kebutuhan primer khususnya sandang. Usaha tekstil ini 
pertama kali dimulai dengan melakukan produksi secara kecil-kecilan dan 
dikelola oleh seluruh keluarganya untuk memenuhi kebutuhan 
masyarakat. 
Sampai sekarang perusahaan ini dapat berkembang pesat. Hal ini 
dapat diketahui dari penjualan yang mulanya hanya dijual di sekitar kota 
Solo, kini telah diperluas sampai ke seluruh Indonesia. Selain itu dapat 
memasarkan produk, yang mulanya hanya menggunakan mobil, 
sekarang telah menggunakan truk sebagai alat transportasi agar lebih 
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efektif. Dengan sistem pemasarannya, produk dipasarkan melalui 
distributor, kemudian diedarkan ke segala penjuru melalui pengecer. 
2. Lokasi Perusahaan 
PT. New Suburtex berlokasi di Jl. Raya Solo-Sragen. Dimana 
lokasi untuk unit printing finishing berada di desa Pulosari, Kecamatan 
Kebakkramat Jl. Raya Solo-Sragen Km 14,2 Karanganyar. Sedangkan 
bagian unit weaving berlokasi di desa Gerdu, Jetis Jl. Raya Solo-Sragen 
Km 7-8 Karanganyar.  
Dipilihnya lokasi tersebut karena selain merupakan daerah 
kawasan industri yang dekat dengan bahan baku yang layak, dengan 
harga yang murah serta tersedianya tenaga kerja yang cukup banyak. 
Selain itu, letak perusahaan tersebut jauh dari keramaian atau 
perumahan penduduk sehingga perusahaan mempertimbangkan hal-hal 


































Sumber : PT. New Suburtex 
Gambar III.1 
Struktur organisasi 

























































Tujuan, wewenang dan tanggung jawab dari masing-masing 
departemen pada perusahaan sebagai berikut ; 
a. Presiden Direktur 
Presiden Direktur hanya akan menangani kebijaksanaan yang 
penting-penting saja, namun tetap memantau semua kegiatan 
perusahaan secara rutin dan kadang-kadang mengadakan rapat anggota 
(bersama) untuk mengetahui perkembangan perusahaan. Sedangkan 
operasional perusahaan diserahkan sepenuhnya kepada wakil direktur.  
Tugas dari Presiden Direktur ; 
1) Bertanggung jawab kepada pemegang saham atas semua aktivitas 
perusahaan. 
2) Mewakili perusahaan baik secara ekstern maupun intern. 
3) Mengawasi pelaksanaan aktivitas perusahaan. 
b. Wakil Presidet Direktur 
Wakil President direktur hanya mewakili apabila president direktur 
berhalangan hadir disamping itu untuk membantu jalannya operasional 
dan memberikan inspirasi atau tukar pikiran dalam menjalankan 
perusahaan. Disamping itu wakil direktur mempunyai tugas ; 
1) Melakukan kebijakan yang telah diterapkan oleh perusahaan. 
2) Memimpin, Mengkoordinir dan mengawasi tugas atau pekerjaan 
manajer. 




Dalam melakukan tugasnya wakil presiden direktur dibantu oleh 
beberapa manajer yang menangani atau yang berada pada bidangnya 
masing-masing. 
c. Manajer  
Secara umum tugas manajer adalah ; 
1) Merencanakan pelaksanaan tugas sehari-hari dari kelompok kerja 
yang dikepalainya. 
2) Menggunakan wewenang sebagai manajer dengan tepat. 
3) Mentrasformasikan dan menyampaikan informasi yang diberikan 
direktur kepada pekerja. 
d. Kepala Bagian Keuangan 
Tugas dari kepala bagian Keuangan adalah : 
1) Menganalisa kepala keuangan perusahaan dengan demikian alternatif 
yang paling efisien dalam penggunaan data. 
2) Mengadakan hubungan dengan pihak bank mengenai pembayaran 
atau perolehan kridit. 
3) Menyusun rencana keuangan untuk masa yang akan datang. 
e. Kepala Bagian Produksi 
Tugas dari Kepala Bagian Produksi antara lain ; 
1) Bertanggung jawab terhadap kelancaran produksi untuk mencapai 
kapasitas yang telah ditentukan. 
2) Menyusun recana produksi dan laporan tentang produksi. 
f. Kepala Bagian Personalia  
Tugas dari kepala bagian personalia antara lain ; 
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1) Melakukan penerimaan, penyeleksian dan pemecatan karyawan. 
2) Melakukan administrasi kepegaiwaian misal ; daftar hadir, 
pembayaran gaji dan fasilitas lain. 
g. Kepala  Bagian Printing  
Tugas dari Kepala Bagian Printing antara lain ; 
1) Bertanggung jawab terhadap proses produksi pada proses printing 
atau pengecapan kain polos hasil printing. 
2) Bertanggung jawab dalam laboratorium termasuk persiapan obat yang 
digunakan dalam proses preparing dan finishing. 
h. Kepala Finishing  
Tugas dari kepala Finishing adalah ; 
1) Bertanggung jawab terhadap proses pencapan dan printing. 
2) Bertanggung jawab terhadap laboratorium termasuk persiapan obat 
yang digunakan dalam proses preparing dan finishing. 
i. Operator  
Tugas operator hanya sebagai penerima informasi dari pemasok 
tentang berapa banyak barang yang harus dikirim dan sebagai penerima 
pesanan yang kemudian diberitahukan ke bagian gedung agar segera 
dikirim. 
B. Proses Produksi 
Secara garis besar PT.New Suburtex memiliki 2 jenis Produk, yaitu 
kain celup (dyeing/kain polos) dan kain printing (cap). Kain celup (kain polos) 
adalah kain putih yang diproses dengan cara melarutkan zat warna dalam air 
atau median lain. Kemudian memasukan bahan tekstil kedalam larutan, 
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sehingga terjadi penyerapan zat warna kedalam serat kain. Kain printing 
adalah kain putih yang diproses lagi dengan cara melekatkan zat warna 
sehingga menimbulkan corak tertentu. Sedangkan kain putih (Grey) adalah 
kain yang dibuat dari serat dan dibiarkan mentah/tidak perlu diproses lagi 
menjadi kain celup maupun kain printing. 
Perusahaan ini melakukan dua proses produksi yaitu pencucian kain 
polos (kain grey ) yang kemudian langsung dijual ke perusahaan-perusahaan 
lain dan kain printing atau kain cap yang dimana kain polos dari pertenunan 
kemudian dicap atau diprint agar menimbulkan corak yang baru. Kain yang 
diprint pun juga beragam tentu dengan kontruksi yang berbeda. Produk atau 
jenis kain yang diprinting dipabrik ini adalah  
Tabel  III.1 
 Jenis-jenis kain yang diprinting 
Kain Kontruksi 
POLY TC 46 X 44 X 90 
POLY KT 46 X 44 X 90 
POLY TC 50 X 44 X 90 
POLY KT 50 X 44 X 90 
POLY TC 46 X 30 X 90 
POLY TC 50 X 38 X 90 
PLOY TC 50 X 40 X 90 
POLY TC 50 X 42 X 90 
Kain Flanel / FB Poly Tc 
POLY KT 50 X 42 X90 

























































Sumber : PT. New Suburtex 
Gambar III.2  





















b) Uraian Proses Produksi PT. New Suburtex 
1. Proses Pencelupan 
Dyeing merupakan proses produksi pencelupan dimana proses 
pencelupan disini umumnya terdiri dari melarutkan/mendispersikan zat 
warna dalam air atau media lain, kemudian memasukan bahan tekstil 
kedalam larutan, sehingga terjadi penyerapan zat warna kedalam serat 
kain. Penyerapan tersebut merupakan suatu reaksi eksotermik dan reaksi 
keseimbangan. Dengan beberapa zat pembantu seperti azam,garam, 
alkali, atau lainnya ditambahkan kedalam larutan celup dan kemudian 
pencelupan diteruskan sehingga diperoleh warna yang dikehendaki. 
Proses pencelupan yang dilakukan di Pabrik tekstil PT. New 
Suburtex adalah sebagai berikut ; 
a. Proses Dimesin Jiger 
1) Desizing 
Kain Grey dari pertenunan yang akan diproses harus 
dibersihkan terlebih dahulu agar tidak mengalami kesulitan pada 
saat proses pencelupan, karena pada saat proses pertenunan kain 
mengalami proses pengkajian ( sizing), maka terlebih dahulu kain 
harus dihilangkan kanji dan kotoran-kotoran lainnya. 
Untuk jenis kain teteran proses penghilangan kanji dengan 
menggunakan air panas biasa (air Suhu 0100  C ), Sedangkan untuk 
kain katun dengan menggunakan air dan obat dengan ketentuan 




Obat scouring Bleaching yang digunakan pada mesin jigger 
adalah : 
Ø Soda Coufic sebanyak 2 gr/liter untuk menghilankan kanji. 
Ø H 2 O 2  Sebanyak 2gr/liter sebagai pemutih. 
Ø Stabilized sebanyak 0,5/liter sebagai penstabil. 
Ø Sabun sebanyak 0,5/liter  
Dengan diputar 8 kali putaran Kemudian dibilas. 
2) Dyeing 
Kain grey yang sudah bersih kemudian dimasukkan kedalam 
mesin jigger (mesin Pencelup ) lalu digulung dan dicuci dengan air 
panas ( T 0100± C ). kemudian dicelup dengan zat warna yang telah 
berisi air panas. Dan agar tidak luntur dicampur dengan Carrier 
(yaitu sebagai Alkali) lalu Proses Fiksasi dengan menggunakan 
Fixagen (Fixing Agen ). 
Proses pencelupan zat warnanya 6 kali putaran untuk 
pencelupan kain dengan zat warna muda ( contohnya untuk kain 
dengan warna putih, biru dan lain-lain.), 12 kali putaran untuk kain 
dengan warna tua, contohnya untuk kain dengan warna merah hati, 
biru tua dan sebagainya. 
3) Fiksasi 
Merupakan proses untuk melekatkan zat warna pada serat 
kain, jadi setelah dilakukan proses pencelupan atau dyeing 
kemudian diFiksasi agar zat warna melekat kedalam serat. Karena 
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dengan melekatnya zat warna pada serat kain maka terjadi suatu 
ikatan antara zat warna dengan serat kain.  
4) Pencucian  
Setelah difiksasi kemudian dicuci 2 kali dengan perlakuan 
yaitu dicuci panas 1 kali ( C0100± ) dan dicuci dingin dengan 
menggunakan minex (sejenis diterjen ) sebanyak ±  ½ kg, fungsinya 
untuk membersikan kotoran-kotoran yang menempel pada kain 
(pencucian hanya pada permukaan kain saja). Kain kemudian 
digulung dalam beacher. 
b. Proses di mesin Cyllinder dryer 
Kain dilewatkan rol penghatar lalu dimasukakan kedalam obat 
dan dilewatkan pada pasangan rol pemeras (padder). Setelah itu 
dilewatkan pada drum-drum Clylinder yang panas, dan pemanasannya 
dengan menggunakn sterm (suhu 100 C0 ). 
Obat yang digunakan pada mesin clylinder dreyer adalah ; 
Ø Tepung jagung / consentrat sebanyak  10 kg. 
Ø Genesol (sewenis PV-AC) sebanyak  30 kg. 
Ø Softener sebanyak 25 liter 
Ø Air sampai dengan volume sebanyak  200 liter. 
Biasanya digunakan untuk pemakaian 6 gulung kain. 
c. Proses Di mesin Callender 
Setelah dilakukan pemanasan di masin Stenter, agar dapat 
memberikan sifat mekilap pada permukaan kain maka kain dimasukkan 
dalam mesin Callender, dengan cara melewatkan pada pemasangan 
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padder yang dipanaskan. Biasanya digunakan untuk jenis kain cotton. 
Kemudian langsung masuk kegudang jadi. 
d. Inspekting   
Merupakan proses untuk menyortir/mengecek hasil kain antar 
yang baik dengan yang jelak. Jadi, setelah kain dikirim ke gudang jadi, 
kain diperiksa untuk dipilih hasil kain yang baik, dan hasil kain yang 
jelek disortir/tidak digunakan dalam arti tidak untuk dipasarkan. 
e. Windding-packing  
Setelah kain dipilih antara yang jelek dengan yang 
baik,kemudian mempacking kain sesuai dengan keinginan/ permintaan 
konsumen, yaitu ada yang minta dirol ataupun ada yang minta dilipat. 
Setelah di winding kemudian dijual ke pasaran. 
f.  Bahan jadi  
Kain Jadi dari proses pencelupan yang kemudian langsung 
dipacking adalah kain solid/kain polos yang siap dijual kepasaran. 
2. Proses pencapan/ Printing- Finishing 
Pada Proses Pengecapan atau penyablonan kain pada industri 
tekstil disebut sebagai Printing. Printing merupakan proses pelekatan zat 
warna sehingga menimbulkan corak-corak tertentu.  
Kain sebelum dicap perlu mendapatkan perlakuan sebagai proses 
pendahuluan atau preparing seperti pembakaran bulu, pamanasan 
sampai pencelupan atau dapat juga disebut sebagai proses persiapan 
penyempurnaan, sehingga kain yang akan dicap adalah kain yang telah 
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siap diprint. Dan proses pendahuluan yang kurang sempurna akan 
menghasilkan pencapan yang kurang sempurna juga. 
Selain itu zat warna yang akan digunakan pada proses dyeing 
haruslah singkron dengn zat warna yang akan digunakan pada saat 
proses pencapan / printing. 
Karena jika tidak singkron maka akan dapat berakibat antar zat 
yang satu dengan zat yang lainnya akan dapat saling capur / 
melunturkan, serta dapat juga bereaksi menghasilkan warna lain yang 
tidak sesuai dengan keinginan. 
Adapun proses printing yang dikerjakan di pabrik PT. New 
Suburtex adalah sebagai berikut ; 
1) Persiapan Obat / Pasta Cap 
Sebelum proses printing dimulai pertama-tama harus 
mempersiapkan pasta cap / resep obat. Dimana resep obat yang 
disiapkan untuk tiap kain dengan motif yang berbeda. Dan resep obat 
/ pasta obat yang disiapkan setelah 4 seri motif yang sama dengan 
warna dasar yang berbeda mendapatkan persetujuan dari pihak 
perusahaan. 
Pasta obat /  resep obat yang disiapkan macamnya harus sama 
dengan warna motif yang akan diciptakan dalam satu kombinasi 
warna. Pasta cap biasanya terdiri dari zat warna, pengental dan air 
sebagai balance. Pembuatannya, umumnya diresepkan untuk 
pembuatan 1000 gram pasta cap. Zat pengental disini digunakan 
sebagai zat pembantu untuk memperbanyak warna sehingga dapat 
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melekatkan zat pembantu untuk memperbanyak warna sehingga 
dapat melekatkan zat warna pada kain. Akibatnya dapat menimbulkan 
warna motif tertentu yang bagus.  
2) Persiapan Motif 
Dalam proses printing perlu dipersiapkan juga motif yang akan 
digunakan pada kain yang akan dicap selain mempersiapkan pasta 
cap. Adapun dalam persiapan motif kegiatan yang dilakukan ; 
a. Treacher 
Mempersiapkan master dengan ukuran kelipatan dari 64,15 cm. 
b. Repro / Pengulangan 
Dilakukan untuk mengulang dari teacher yaitu master dari 
kelipatan 64,15 cm dijadikan ukuran 64,15 cm. Setelah jadi film 
masuk ke enggrafing 
c. Enggrafing  
Disini sampel yang telah dipersiapkan dan disket pada film 
kemudian dilekatkan pada sreen (seperti diafdruk). Dan sreen 
yang sudah dipakai dapat didaur ulang dengan menghapus motif 
yang ada dengan menggunakan obat steeper. 
3) Persiapan Mesin. 
Di PT New Suburtex mesin printing ada 2 jenis yaitu mesin rotari dan 
mesin flat, dimana : 
Ø Mesin Rotari merupakan mesin printing yang dimana kain yang 
siap diprint bergerak secara kontinue dengan gerakan blanket. 
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Ø Mesin flat merupakan mesin printing yang bentuknya seperti 
plankant yang terdiri dari racel / squizee dan screen tidak 
bergerak, sedangkan kain yang siap diprint bergerak dengan 
bantuan blanket dan gerakannya step by step (bertahap ) sesuai 
dengan repadnya (61/81/91 ). 
Screen yang sudah siap kemudian dipasang pada mesin printing 
dengan bantuan endring, sehingga screen yang sudah terpasang 
selama beklerja gerakkannya tidak akan meleset, akibatnya kain yang 
diprint letak motifnya sesuai yang diharapkan. Dan kecepatan gerkan 
mesin rotary kontinue dan sangat fleksible antara 0-80 rpm ( 0-80 
meter/menit). 
4) Printing ( pencapan ) 
Bila semua screen diberi pasta yang telah dipersiapkan untuk 
warna-warna yang motifnya digunakan untuk printing saat itu. 
Ketentuannya adalah warna tua diprint terlebih dahulu dari pada 
warna muda. Dengan maksud agar warna yang mendahului harus 
lebih mampu menahan untuk warna berikutnya, serta warna tanpak 
lebih tajam dan tidak pecah. 
Setelah semuanya siap kain polos dimasukkan ke mesin 
printing, dilewatkan ke screen-screen yang sudah terpasang sehingga 
kain polos tadi terbentuk motif dengan warna yang sesuai dengan 





5) Dreyer ( Pengeringan ) 
Pengeringan / dreyer pada kain yang telah dicap merupakan 
suatu keharusan, karena pengaringan berfungsi mencegah zat warna 
keluar dari corak-corak yang telah ditentukan pada proses pencapan, 
serta untuk melekatkan warna motif pada kain yang telah tidak 
bercampur antara yang satu dengan yang lain. Pengeringan kain tidak 
boleh terlalu dan harus dijaga agar zat warna yang telah melekat pada 
kain tidak akan berubah. Setelah dikeringkan kemudian difiksasi. 
6) Fiksasi 
Proses Fiksasi untuk kain yang dicap dengan zat warna yang 
telah berbeda cara fiksasinya juga berbeda. Untuk kain yang dicap 
dengaqn zat warna pigmen proses Fiksasinya berbeda dengan kain 
yang dicap dengan zat warna reaktrif. 
Kain yang dicelup dengan zat warna pigmen difiksasi pada 
mesin curing pada suhu 140 0 C dengan kecepatan stabil. Difiksasi 
dengan mesin curing karena mesin ini dapat menghilangkan bau 
minyak tanah yang menempel pada kain dari pencampuran pasta cap 
dan zat pengentalnya atau acraponnya. Setelah difiksasi dengan 
mesin curing, langsung dimasukkan kegudang jadi setelah itu 
dilakukan proses finishing dan penyempurnaan. 
Kain yang dicap dengtan zat warna reaktif, proses fiksasinya 
dengan menggunakan steamer / mesin uap pada suhu 103 0 C selama 
± 8-10 menit. Fungsi steaming atau pemberian uap pada kain cap 
yang telah dikeringkan ini bertujuan untuk memperbesar penetrasi zat 
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warna reaktif ke dalam serat kain. Setelah distaming, tidak langsung 
masuk gudang jadit etapi dilakukan proses lebih lanjut yaitu diwashing 
dan distenter baru masuk gudang jadi. 
7) Washing (pencucian) 
Proses pencucian untuk kain yang dicap dengan zat warna 
reaktif, berfungsi untuk menghilangkan pengental dan zat-zat lainnya. 
Proses ini dilakukan setelah proses fiksasi, dan pengeringannya 
dengan air panas yang mengndung sabun / detergen. Pencucian 
dilakukan dalam keadaan terbuka lebar dan karena untuk mencegah 
terjadinya penodaan pada kain bermotif. Setelah itu dikeringkan 
kembali dengan dryer. 
8) Finishing 
Merupakan proses dari akhir produksi pada industri tekstil, mulai 
dari benang ditenun  menjadi kain sampai kain bermotif. Karena 
proses ini merupakan proses penyempurnaan setelah proses printing, 
sehingga diharapkan kain bermotif yang siap dipasarkan akan 
memberikan hasil yang sesuai dengan yang diinginkan, serta dapat 
memberikan efek lentur pada kain dengan bau yang enak, sehingga 
dapat menarik konsumen. 
3. Proses penyempurnaan Tekstil  
Proses ini berfungsi untuk mengembalikan sifat yang baik, yang 
hilang karena proses sebelumnya serta memberikan sifat baru yang 
dikehendaki yaitu anti kusut dan stabil, daya serapnya terhadap bahan 
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sintetik baik, serta mempunyai daya tolak terhadap air dan minyak yang 
baik pada permukaan bahan atau kain. 
1) Penyempurnaan anti mengkeret / shinkage 
Tujuan untuk membuat kain mempunyai daya mengkeret 
sekecil mungkin, sehingga bentuk yang diberikan pada kain tidak 
berubah biarpun dicuci berulangkali. Karena dari proses pertenunan 
sampai penyempurnaan kain mendapat tegangan-tegangan sehingga 
kain menjadi berubah lebih panjang / bertambah lebarnya. Sedangkan 
dalam proses pencucian, serat kain menggelembung akibatnya kain 
tersebut mengkeret. Untuk itu perlu penyempurnaan anti mengkeret 
dengan menggunakan obat resin tyhermosetting yang diproses 
dimesin stenter kemudian diproses dimesin ”Sanforzed Machine”, 
fungsinya adalah untuk membuat kain menjadi lebih stabil. 
Mengkeretnya kain tidak boleh melebihi nilai ambang batas yaitu 5%. 
2) Penyempurnaan Callender (seterika) 
Penyempunaan ini merupakan proses penyempurnaan terakhir 
secara mekanik agar permukaan kain dapat memantulkan sinar serta 
mengkilap, dan permukaan kain dapat memantulakan sinar serta 
menjadi bermotif timbul dengan pegangan kain supel. Efek ini dapat 
bersifat sementara atau permanen tergantung dari jenis proses 
penyempurnaan sebelumnya dan jenis serat kain yang dicalleder. 





4. Proses di Gudang Jadi 
Setelah semua proses produksi selesai kain bermotif dikirim 
kegudang jadi untuk dilakukan proses selanjutnya sebelum kain bermotif 
dipasarkan ke konsumen. Tujuan dari proses paling akhir ini adalah untuk 
menghasilkan produk yang benar-benar berkualitas, sehingga menarik 
selain penampilannya menarik, konsumen yang membeli produk ini tidak 
kecewa. Adapun proses yang terjadi di Gudang Jadi adalah ; 
a) Proses Inspecting  
Proses ini merupakan proses untuk menyortir / mengecek hasil kain jadi 
antara yang baik dengan yang jelek, dimana kain jadi yang baik dijual 
kepasaran dan kain yang jelek tidak dipasarkan (dijual kiloan ke industri 
kecil/rumah tangga).  
b) Proses Polding dan Winding 
Proses ini merupakan proses penyempurnaan mekanik yang terakhir 
sebelum kain dipasarkan. Polding gunanya adalah untuk merapikan 
kain yang sudah selesai diproses dan telah diinspacting. Baik kain Solid 
maupun kain bermotif. Selain itu juga berfungsi untuk mengetahui 
panjang kain per-yard dalam arti 1 gulung sama dengan 60 yard. 
Setelah di polding kemudian di Winding dengan mesin beacher. 
Winding disini gunanya untuk menggulung kain yang sudah dirapikan, 
sehingga gulungan kain rapi. 
c) Proses Packing 
Setelah dilakukan proses polding-winding kemudian gulungan kain yang 
sudah rapi dipacking. Dalam mempacking kain ini disesuaikan dengan 
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keinginan (permintaan) konsumen. Dalam artian ada yang minta 
dipacking dalam bentuk roll atau digulung, ada juga yang minta 
dipacking dalam bentuk lipatan atau tidak diwinding. Setelah dipacking 
kain siap dipasarkan atau dijual.  
5. Bahan Jadi  
Bahan jadi merupakan kain hasil proses produksi yang telah 
disempurnakan dan telah digulung kemudian dipacking dengan plastik, 
sedemikian rupa sehingga kain siap untuk dipasarkan ke konsumen 
dengan penampilan yang menarik dan rapi, sehingga konsumen yang 
melihat berkeinginan membelinya. 
Kain jadi yang berasal dari proses pencelupan / dyeing lansung 
dapat dipasarkan dan disebut dengan kain polos (kain solid) sedangkan 
kain jadi dari proses pengecapan (printing) disebut dengan kain printing. 
C.  Laporan Magang 
1.  Pengertian Magang Kerja 
Magang adalah kerja praktek yang dilakukan untuk 
membandingkan teori yang didapat di bangku kuliah dengan kenyataan 
yang terjadi di lapangan. Magang wajib dilakukan oleh mahasiswa 
Diploma Tiga jurusan Manajemen Industri semester akhir. Lamanya 
pelaksanaan magang minimal selama satu bulan. Karena magang juga 
membantu mahasiswa menyelesaikan tugas akhir. Perusahaan yang 
menjadi tujuan magang yaitu perusahaan yang bersifat produksi. Dengan 
magang diharapkan mahasiswa mampu menerapkan ilmu yang telah 
didapat pada perusahaan. Dan pada akhirnya nanti dapt digunakan 
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sebagai acuan dalam mencari pengalaman kerja, agar dalam kerja di 
masa mendatang ilmu yang telah didapatkan tidak sia-sia. 
2. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Magang Kerja. 
a. Tempat dan Waktu Magang Kerja 
· Tempat Magang kerja di PT. New Suburtex yang berlokasi di desa 
Pulosari kecamatan Kebakramat Jl. Solo-Sragen KM 14,2 
Karanganyar. 
· Waktu Magang Kerja 2 minggu,  tanggal 11 Februari  sampai 
tanggal 23 Februari 2008.                               
b. Pelaksanaan Magang Kerja 
Waktu magang kerja sudah disepakati antara pihak 
perusahaan dengan kami pihak Mahasiswa, dimana waktu 
pelaksanaan magang kerja selama 2 minggu dengan masuk siap hari 
kecuali hari libur nasional dan hari minggu. 
Dalam pelaksanaan magang kerja mahasiswa didampingi oleh 
pembimbing yang membimbing kami dalam magang. Adapun urutan 










Tabel III. 2 
Jadwal Magang Kerja dan Materi yang diberikan 
 
NO TGL/Bln Kegiatan yang dilakukan di Perusahaan 
1 11-12 
Februari 
1) Pengenalan lingkungan pabrik. 
· Pengenalan Staf Kantor. 
· Pengenalan bagian-bagian pabrik. 
2 13-16 
Februari 
2) Penjelasan secara teori proses produksi yang ada 
di perusahaan.  
3 17-20 
Februari  
3) Penjelasan proses produksi. 
· Penjelasan langsung ke lapangan / 




4) Pejelasan dibagian quality control (bagian yang 
saya ambil sebagai topik pembuatan TA ). 
· Penjelasan tentang kategori mana kategori 
kain cacat/BS den mana yang Baik. 
· Pencatatan data kerusakan kain selama 2 
minggu. 
Sumber : PT. New Suburtex 
3. Tujuan Magang Kerja 
Membandingkan ilmu-ilmu yang diperoleh di bangku perkuliahan 
dengan aplikasi di lapangan yang dilaksanakan di PT. New Subur Tex : 
a. Mahasiswa dapat melihat secara langsung aplikasi dari berbagai teori 
yang telah dipelajari dalam perkuliahan.  
b. Mahasiswa mendapatkan pengalaman dan pengetahuan langsung 
mengenai berbagai aktivitas dalam dunia kerja. 
c. Setelah lulus diharapkan mahasiswa mampu mengatasi 
permasalahan-permasalahan si dunia kerja. 
4. Keuntungan Magang Kerja 
Keuntungan menempuh magang kerja dalam rangka 
penyelesaian studi program Diploma III adalah sebagai berikut : 
1. Kemudahan dalam identifikasi tugas akhir. 
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2. Kemudahan dalam akses data pada instansi terkait untuk keperluan 
penulisan tugas akhir. 
D.  Diskriptif Hasil Penelitian 
1. Pengadaan Bahan Baku 
PT. New Suburtex melakukan Pengadaan bahan kain Jenis Flanel 
dengan pemesanan sebulan sekali dari supplier di Kabupaten 
Karanganyar yang telah menjadi rekanan selama ini. Data yang diperoleh 
dari perusahaan tersebut tentang Kebutuhan bahan baku tahun 2008 
dapat dilihat pada tabel III.3 dibawah ini :  
Tabel III.3 
Kebutuhan Bahan Baku Kain Flanel dari Tahun 2008 (meter) 
No Bulan Pembelian Jumlah Kain (meter) 
1 Januari 98.246 
2 Februari 84.523 
3 Maret 57.020 
4 April 92.051 
5 Mei 70.475 
6 Juni 82.510 
7 Juli 78.020 
8 Agustus 62.517 
9 September 123.029 
10 Oktober 98.572 
11 November 154.064 
12 Desember 136.218 
Jumlah 1.137.245 
Sumber : PT. New Suburtex 
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Terlihat pada table III.3 pada bulan November terjadi peningkatan 
pembelian bahan baku. Hal ini disebabkan karena pada bulan November- 
Desember mendekati Natal dan Hari raya Idul Fitri. Sehingga member 
efek positif pada peningkatan order. Lebih jelasnya dapat dilihat pada 
grafik 1. 
Grafik III.1  
Kebutuhan Bahan Baku Kain Flanel Tahun 2008 (m)  
 
2. Perhitungan Total Inventory Cost (TIC) Perusahaan dan EOQ 
a. Biaya Pemesanan. 
Biaya pemesanan (ordering cost) 
Adalah biaya yang dikaitkan dengan usaha untuk mendapatkan bahan 





































Rincian Biaya Pemesanan PT New Suburtex 
No Jenis Biaya Jumlah (Rp) 
1. Biaya Pencatatan Rp    450.000,- 
2. Biaya Administrasi Rp    600.000 
3. Biaya Telepon Rp    400.000,- 
4. Biaya Pengiriman Rp  6.000.000,- 
Jumlah biaya 
Rp  7.450.000,- 
Sumber : data primer yang diolah 
b. Biaya Penyimpanan 
Biaya penyimpanan (carrying cost atau holding cost) 
Adalah biaya yang memiliki komponen utama yaitu biaya modal, biaya 
simpan, dan biaya resiko. 
Tabel III.5 
Rincian Biaya Penyimpanan PT New Suburtex 
No Jenis Biaya Jumlah biaya 
1 Biaya Listrik Gudang Rp 1.200.000,- 





Jumlah keseluruhan Rp 10.200.000,- 
Sumber : data primer yang diolah 
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Terlihat dari tabel di atas, pada tahun 2008 jumlah biaya 
penyimpanan mencapai Rp 10.200.000 
c.  Perhitungan Biaya Pesan dan Biaya Simpan 









= Rp 620.833,- 











= Rp 9,-/ meter 
d.  Kebijakan Perusahaan 
PT. New Subur Tex Melakukan pemesanan dalam setahun 
sebanyak 12 kali, Perusahaan ini mengambil kain Flanel yang 
dibutuhkan sebagai bahan baku primer dalam pembuatan kain 
Printing. Perusahaan ini tidak memproduksi kain sendiri. Namun 
membeli kain dari Suplier yang berasal dari daerah Karang Anyar 
yang selama ini telah menjadi rekan kerjanya.  
1) pembelian bahan baku (Q) dapat diperhitungkan berdasarkan 
kebijakan perusahaan yang melakukan pemesanan setiap bulan 











= 94770,4 meter 
Jadi besarnya jumlah pembelian bahan baku pada PT New 
Suburtex ini dalam sekali pemesaanan adalah sebesar 94770,4 
meter 
2) Total Biaya Persediaan 
Agar dapat menghitung biaya persediaan yang diperlukan 
oleh perusahaan maka diketahui : 
- Total kebutuhan bahan baku(D)  = 1137245 meter. 
- Pembelian rata-rata bahan baku (Q) = 94770,4 meter 
- Biaya pemesanan sekali pesan (S) =Rp 620.833,- 
- Biaya simpan per meter (H)  = Rp 9,-/ meter 
Total Biaya Persediaan (TIC) sebagai berikut : 































  = Rp 7.449.997,3 + Rp 426.466,8 
  = Rp 7.876.464,1  
Jadi total biaya persediaan yang harus ditanggung oleh PT 




e.  Metode EOQ 
Hal-hal yang harus diperhitungkan dalam menggunakan 
metode EOQ ini adaalah sebagai berikut : 
1) Pembelian bahan baku yang ekonomi 
Pembelian bahan baku yang ekonomis ini didasarkan pada : 
- Total kebutuhan bahan baku(D)  = 1137245 meter. 
- Biaya pemesanan sekali pesan (S)  =Rp 620.833,- 
- Biaya simpan per meter (H)       = Rp 9,-/ meter 
Maka setelah diketahui hal seperti yang tercantum diatas, besarnya 
pembelian bahan baku yang ekonomis menggunakan metode EOQ 
adalah sebagai berikut : 








= 396103 meter 
Jadi jumlah pembelian bahan baku yang ekonomis dengan 
menggunakan metode EOQ adalah sebesar 396103 meter. 
2) Frekuensi Pemesanan Bahan Baku 
Dengan menggunakan metode EOQ dapat dihitung jumlah 
frekuensi pemesanan dalam satu tahun atau sering disebut 
frekuensi pembelian dapat dihitung sebagai berikut : 
*Q
D






F = 2,8 ~ 3 kali 
Jadi frekuensi pemesanan bahan baku menurut metode EOQ 
adalah 3 kali dalam setahun. 
3) Total Biaya Persediaan 
Agar dapat menghitung biaya persediaan maka terlebih dahulu 
diketahui : 
- Total kebutuhan bahan baku(D)  = 1137245 meter. 
- Biaya pemesanan sekali pesan (S)  = Rp 620.833,- 
- Biaya simpan per meter (H)        = Rp 9,-/ meter 
- Pembelian bahan baku yang ekonomis (Q*) = 396103 meter. 































TIC = Rp 1.782.463,7 + Rp. 1.782.463,5 
TIC  = Rp 3.564.927,2 
Jadi Total Persediaan bahan baku PT New Suburtex bila 
menggunakan metode EOQ sebesar Rp 3.564.927,2 
3. Penentuan Persediaan Pengaman 
Persediaan pengaman ini sering jita dengan dengan istilah safety 
Stock, Di dalam suata perusaahaan yang besar safety stock ini sangat 
diperlukan guna menunjang kelancaran proses produksi yang 
berlangsung, seperti halnya menghindari kekurangan bahan baku yang 
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akan mengakibatkan proses terhenti dan karyawan tidak bekerja. Hal ini 
sangat merugikan bagi pihak perusahaannya. Dalam memperhitungkan 
persediaan pengaman digunakan metode statistik dengan 
membandingkan rata-rata bahan baku dengan pemakaian bahan baku 
yang sesungguhnya kemudian dicari penyimpangannya. Perhitungan 
standar deviasi dapat dilihat pada tabel berikut: 
Tabel III.6 





X  (X - 
-
X ) (X - 
-
X )2 
Januari 98246 94770,4 3475,6 12079795,36 
Februari 84523 94770,4 -10247,4 105009206,8 
Maret 57020 94770,4 -37750,4 1425092700 
April 92051 94770,4 -2719,4 7395136,36 
Mei 70475 94770,4 -24295,4 590266461,2 
Juni 82510 94770,4 -12260,4 150317408,2 
Juli 78020 94770,4 -16750,4 280575900,2 
Agustus 62517 94770,4 -32253,4 1040281812 
September 123029 94770,4 28258,6 798548474 
Oktober 98572 94770,4 3801,6 14452162,56 
November 154064 94770,4 59293,6 3515731001 


















SD = 98273,4 
Dengan menggunakan perkiraan atau asumsi bahwa perusahaan 
memenuhi permintaan sebanyak 95% dan persediaan cadangan 5%, 
maka diperoleh Z dengan tabel normal sebesar 1,65 deviasi standar dari 
rata-rata. 
Safety Stock Z SDxZ=s  
                                  = 1,65 x 98273,4 
                                  = 162151,1 
Jadi persediaan pengaman yang harus disediakan oleh 
perusahaan dalah sebesar 162151,1 meter. 
4. Titik Pemesanan kembali ( Re Order Point/ ROP) 
PT. New Suburtex memeliki waktu tunggu dalam menunggu 
pemesanan bahan baku kain flanel adalah selama 7 hari, atau bisa 
dikatakan lead team (L) 7 hari. Dan dengan rata-rata jumlah kerja 
karyawan selama 300 hari dalam setahun.Sebelum mengitung ROP 
maka terlebih dahulu dicari tingkat penggunaan bahan baku/ hari dengan 
cara sebagai berikut : 










   = 3790,8 meter 
Maka titik pemesanan kembali (ROP) adalah sebagai berikut : 
ROP = d x L 
         = 3790,8 meter x 7 
        = 26535,6 meter 
Jadi perusahaan harus melakukan pemesanan bahan baku pada 
tingkat jumlah sebesar 26535,8 meter. 
5.  Perbandingan Kebijakan Perusahaan dengan Metode EOQ 
 Dari hasil yang telah dianalisis di atas maka telah diketahui 
perbandingan antara total biaya yang dikeluarkan bila menggunakan 
kebijakan perusahaan dan kebijakan dengan menggunakan metode 
EOQ. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada tabel dibawah ini : 
Tabel III.7 







rata bahan baku 











4 Safety stock - 162151,1 meter 
5 Re Order Point - 26535,6 meter 
Sumber : Data primer yang diolah 
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Dari tabel ditas dapat dilihat bahwa biaya yang dikeluarkan 
perusahaan sebesar Rp 7.876.464,1. Sedangakan total biaya persediaan 
yang dikeluarkan perusahaan bila menggunakan metode EOQ adalah 
sebesar Rp 3.564.927,2. dapat diketahui penghematannya sebesar Rp 
4.311.536,9 bila menggunaan metode EOQ. Sementara kendala dalam 
penelitian ini adalah bahwa metode EOQ yang telah diungkapkan penulis 
dalam penelitian ini tidak dapat dilaksanakan pada PT. New Suburtex 
karena faktor kesepakatan dari pihak suplier yang mengirimkan bahan 
sekali dalam sebulan. Meskipun fasilitas penyimpanan yang dimiliki oleh 
PT. New Suburtex sangatlah memenuhi, sehingga batas minimal 
persediaan yang harus digudang menurut perhitungan EOQ dapat 
dilaksanakan pada kondisi dilapangan.  
Oleh sebab itu, penggunaan metode EOQ pada PT. New 
Suburtex  merupakan Opportunity Cost bagi perusahaan karena dengan 
menjalankan kebijakan persediaan bahan baku yang dijalankan 
perusahaan selama ini, perusahaan mengorbankan penghematan biaya 





















Dari hasil penelitian dan pembahasan pada bab sebelumnya, dapat 
diambil suatu simpulan sebagai berikut:  
1. Frekuensi pembeliaan bahan baku PT. New Suburtex bila 
menggunakan metode EOQ adalah 3 kali pembeliaan bahan baku 
dalam satu periode (1 tahun), sedangkan kebijakan perusahaan 12 
kali dalam satu tahun. 
2. Total biaya persediaan bahan baku perusahaan bila dihitung menurut 
EOQ adalah sebesar Rp 3.564.927,2 sedangkan kebijakan 
perusahaan sebesar Rp 7.876.464,1 
3. Penghematan biaya bila menggunakan metode EOQ adalah sebesar 
Rp 4.311.536,9 
4. PT New Suburtex tidak menetapkan adanya prsediaan pengaman 
dalam kebijakanya, sedangkan dalam metode EOQ, perusahaan 
harus megaadakan persediaan pengaman untuk memperlancar 
proses produksi dengan jumlah 162151,1 meter. 
5. Adanya titik pemesanan kembali dalam metode EOQ untuk 
mengantisipasi keterlambatan pengiriman bahan baku. Menurut 
metode EOQ, perusahaan harus melakukan pemesanan bahan baku 
kembali saat persediaan bahan baku berada pada tingkat jumlah 
sebesar 26535,6 meter 
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B. Saran  
Berdasarkan simpulan diatas, maka peneliti dapat memberikan saran 
kepada perusahaan yang dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan 
adalah perusahaan sebaiknya meninjau kembali kebijakan persediaan bahan 
baku yang selama ini telah dilakukan perusahaan, yaitu: 
1. Perusahaan sebaiknya menerapkan metode EOQ yang telah terbukti 
menghasilkan total biaya persediaan yang lebih efisien, menyediakan 
persediaan pengaman yang jumlahnya sesuai dengan yang dihasilkan 
jika menggunakan metode EOQ, untuk mengantisipasi kekurangan bahan 
baku kain flanel agar proses produksi tidak terganggu, dan menerapkan 
titik pemesanan kembali atau Re Order Point untuk menghindari 
keterlambatan  pemesanan bahan baku. 
2. Perusahaan sebaiknya menerapkan metode EOQ, karena Perusahaan 
mempunyai gudang tempat penyimpanan bahan baku yang cukup luas. 
Dengan jumlah setiap kali pesan sebesar 396103 meter, gudang PT. New 
Suburtex sanggup menyimpannya karena gudang yang sangat luas dan 












Arman Hakim, Nasution. 2003. Perencanaan dan Pengendalian Produksi, 
Edisi Pertama, Guna Widya, Surabaya. 
 
Assauri. 1999. Manajemen Produksi dan Operasi, Edisi Revisi, Lembaga 
Penerbit Faculties Ekonomi Universitas Indonesia, Jakarta. 
 
_______, 1969. Manajemen Produksi dan Operasi. Edisi Empat. Jakarta. 
Lembaga Penerbit Fakultas Ekonomi Univesitas Indonesia. 
 
Ahyari, Agus. 1994. Manajemen Produksi Pengendalian Produksi II. Edisi 
4. BPFE UGM. Yogyakarta. 
 
Freddy R. 1989. Statistik Diskriptif. Surakarta. Biro Pusat statistik. 
 
Hasnan, Suad. 1993. Pembelanjaan Perusahaan (Dasar-dasar Manajemen 
Keuangan), Edisi Keempat, Liberty, Yogyakarta. 
 
Handoko, Hani T. 1999. Dasar-dasar Manajemen Produksi dan Operasi. 
UNS PRESS. Surakarta. 
 
Herjanto, Eddy. 1999. Manajemen Produksi dan Operasi, Edisi Kedua, PT 
Gramedia Widiasarana Indonesia, Jakarta. 
 
Nasution, Arman Hakim. 2003. Perencanaan dan Pengendalian Produksi, 
Edisi Pertama, Guna Widya, Surabaya. 
Prawirosentono. 2001. Manajemen Produksi dan Operasi Edisi 1. 
Yogyakarta: BPFE 
T. Hani Handoko. 1984. Dasar-Dasar Manajemen Produksi dan Operasi. 
Yogyakarta. BPFE. 
 
Yamit, Zulian. 2003. Manajemen Produksi dan Operasi, Edisi Kedua, 
Ekonosia FE-UII, Yogyakarta. 
 
 
 73 
 
 
 
 
 
 
 
